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Abstract of EP0749892 

The upper part of the frame and/or the 
suspension can be provided with a buoyant 
material in such a way that the person using the 
equipment in the event of a possible capsizing 
remains in a side position in the water and 
together with the upper part does not sink. The 
equipment may be a unit or put together from, 
and collapsed into, a suitable number of parts 
assisted by hinges or joints. The equipment can 
be fitted out with a sail and/or a motor-driven 
propeller to provide the drive. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen Trager einer Aufbau- 
struktur eines Fahrzeuges und ein Verfahren zu dessen 
Hersteilung gemdl3 dem Oberbegriff des Patentanspru- 
ches 1 . 

Ein Trdger der eingangs genannten Gattung geht 
aus der DE 42 14 557 C2 hervor. Diese beschreibt ein 
Hohlprofll, hergestelK durch hydraulisches Aufwveiten. 
eines vorprofilierten Ausgangsteiles (Rohling). Derar- 
tige Trdger linden Venn^endung im Kraftfahrzeug-Karos- 
seriebau, beispielsweise bei TOrrahmen. Sdulen Oder 
dgl. 

Bei Tr^gern. die eine relativ groBe Ldngserstrek- 
kung aufweisen, sich beispielsweise entlang einer A- 
Sdule und eines nachfolgenden seitlichen Dachrah- 
mens erstrecken. besteht die ProblematiK da3 Teilbe- 
reiche der Trdger relativ hochbelastet sind. wogegen 
andere Teilbereiche eine geringere Belastung aufwei- 
sen. Bei einstuckiger Ausbildung des Tragers mu3 die- 
ser dann so konzipiert sein, da 3 er den gr03ten 
auftretenden Belastungen starKfhdlt. Zwangsiaufig sind 
deshalb Teilbereiche des Trflgers Qberdinnensioniert 
und erhOhen das Gewicht des Trdgers in unnOtiger 
Weise. 

Die WO-A-90/02680 behandelt eine Aulbaustruktur 
eines Fahrzeuges, wobei TrSger der Aulbaustruktur 
durch jeweils zumindest zwei formschlussig miteinan- 
der verbundene Hohlprof ile gebildet werden. Die Hohl- 
profile werden durch Kleben, Nieten, ScliweiBen oder 
dergleichen miteinander verbunden. 

Aufgabe der Erfindung ist es, an einem Trdger einer 
Aufbaustruklur solche Vorkehrungen zu treffen. daB der 
Trdger an die jeweils auftretenden Belastungen ange- 
par3t ist. 

ErIindungsgemdB wird diese Aufgabe durch die 
Merkmale des Patentanspruchs 1 gelOst. Weitere. die 
Erfindung in vorteilhafter Weise ausgestaltende Merk- 
male enthalten die UnteransprQche. 

Die mit der Erfindung hauptsSchlich erzielten Vor- 
teile sind darin zu sehen, da3 der Trager zumindest 
uber einen Teilbereich seiner Ldngserstreckung aus 
wenigstens zwei formschlussig miteinander verbunde- 
nen. hydraulisch aufgeweiteten Hohlprofilen zusam- 
mengesetzt ist. Dadurch wird erreicht. da6 der Trdger in 
hochbelasteten Bereichen die auftretenden Belastun- 
gen sicher aufnehmen kann. wogegen in niedriger beta- 
steten Bereichen lediglich ein Hohlprof il weitergefQhrt 
ist. das den dort auftretenden Belastungen standhait. 
Hierdurch wird eine optimale Anpassung hinsichtlich 
Festigkeit und Gewicht erzielt. 

Durch die fbrmschlussige Verbindung zwischen 
den Hohlprofilen wird eine einfache kostengunstige Ver- 
bindungstechnik geschaffen. Die Hohlprofile kOnnen 
aus Stahl oder Leichtmetall gefertigt sein. Bei Bedarf 
kann eine zusatzliche Ortliche Verbindung durch Kleben 
Oder Schwei3en zwischen den Hohlprofilen erfolgen. 
Die Aufnahme an einem Hohlprof il ist vorzugsweise mit 
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einem Hinterschnitt versehen. Die Hohlprofile sind 
durch das Innenhochdruck-Umformen in einfacher 
Weise und kostengunstig herstellbar. 

AusfQhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden im folgenden 
naher beschrieben. 
Es zeigt 

Fig. 1 eine perspektivische Teilansicht von schrag 
vorne auf eine Aufbaustruktur eines Fahr- 
zeuges. 

Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie ll-Ii der Fig. 1 
durch den Schweller des Fahrzeuges in grO- 
3erem MaBstab gemaB einer ersten Ausfuh- 
rungsform, 

Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III der Fig. 1 
durch den Schweller des Fahrzeuges in gr6- 
Berem MaBstab gemaB einer zweiten Aus- 
fuhrungsform, 

20 Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV der Fig. 1 
durch die A-Saule des Fahrzeuges in grOBe- 
rem MaBstab gemaB einer ersten Ausfuh- 
rungsfbrm, 

Fig. 5 einen Schnitt entsprechend Fig. 4 einer wei- 

teren Ausfuhrungsform der A-Sdule. 
Fig. 6 eine perspektivische Teilansicht von schrag 
vorne auf eine A-Saule der Aufbaustruktur 
mit angrenzenden Tragern. 
Fig. 7 eine Ansicht ahnlich Fig. 6 einer weiteren 

AusfOhrungsform der A-Sdule, 
Fig. 8 eine weitere Ansicht ahnlich Fig. 6 einer 
zusatzlichen AusfOhrungsform der A-Sau!e. 

Fig. 1 zeigt einen Teilbereich eines Fahrzeuges 1, 

35 insbesondere eines Personenkraftwagens, mit einer in 
Space Frame-Bauweise gefertigten Aufbaustruktur 2, 
die sich aus einer Vielzahl von miteinander verbunde- 
nen Tragern zusammensetzt. 

Im AusfQhrungsbeispiel wird lediglich auf einen 

40 durch einen Schweller 3 gebildeten Trager 4 und einen 
als A-Saule 5 ausgebildeten Trager 6 eingegangen. Die 
A-Saule 5 erstreckt sich entlang eines seitlichen Ran- 
des einer Windschutzscheibe 7 sowie eines seitlichen 
Dachrahmens 8 der Aufbaustruktur 2. 

45 ErfindungsgemdB ist vorgesehen, daB sich die Tra- 
ger 4. 6 zumindest Qber einen Teilbereich ihrer Langser- 
streckung aus wenigstens zwei formschlQssig 
miteinander verbundenen hydraulisch aufgeweiteten, 
parallel zueinander verlaufenden Hohlprofilen 9. 10 

50 bzw. 11.12 zusammensetzen. In hochbelasteten Berei- 
chen besteht der Trager 4. 6 also aus wenigstens zwei 
fbrmschlOssig miteinander verbundenen Hohlprofilen 9, 
10 bzw.11. 12. wogegen in niedriger belasteten Berei- 
chen lediglich eines der beiden Hohlprofile weiterge- 

55 fuhrt ist Rg. 2 bis 5). 

In einem gemeinsamen Verbindungsbereich von 
zwei angrenzenden Hohlprofilen 9, 10 bzw. 1 1 , 12 ist an 
einem Hohlprof il z. B. 9. 10 eine Aufnahme 13. 14 aus- 
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gebiidet, in die das andere Hohlproffil 10, 11 zumindest 
abschnittsweise formschlussig eingesetzt ist. 

Gema(3 den Fig. 2 bis 5 wird die Aufnahme 13, 14 
durch eine rinnenfOrmige EinprSgung gebiidet. die vor- 
zugsweise benachbart einer EinfOhrOffnung mit einem s 
Hinterschnitt versehen ist. Entsprechend Fig. 3 weist 
die Aufnahme 13 keinen Hinterschnitt auf. 

Die tormschiassig miteinander zusammenwirken- 
den IHohlprofile 9, 10 bzw. 1 1 , 12 kOnnen zusdtzlich Ort- 
iich durch Schwei3en, Kleben Oder dergleichen io 
miteinander verbunden sein. 

Die Herstellung einesderartigen TrSgers 4, 6 erfolgt 
folgenderma3en: Zuerst wird ein erstes rohrfdrmiges 
Oder vorprcffiliertes Ausgangsteil in ein mehrteiiiges 
Werkzeug eingelegt und danach durch Innenhoch- 75 
druck-Umfbrmen hydraulisch aufgeweitet, wodurch das 
fertige erste Hohlprofil 9. 12 geschaffen wird. Bei die- 
sem Aufweitvorgang wird am ersten Hohlprofil 9, 12 die 
rinnenfGrmige Aufnahme 13. 14 geschaffen. Nach 
Beendigung des ersten Aufblasvorganges wird das 20 
Werkzeugoberteil des Werkzeuges abgenommen und 
ein zweites rohrfOrmiges oder vorprof iliertes Ausgangs- 
teil in die Aufnahme 13. 14 des ersten Hohlprofils 9, 12 
eingesetzt. Die Flussigkeit zum Aufblasen des ersten 
Hohlprofil es 9, 12 befindet sich noch in diesem, wobei 25 
der Flussigkeitsdruck steuerbar ist. 

Nun wird ein neues Oberteil auf das vorhandene 
Unterteil aufgesetzt und das zwerte Ausgangsteil 
hydraulisch aufgeweitet. Durch diesen Aufblasvorgang 
legt sich zumindest ein Teilbereich des Umfanges des so 
zweiten Ausgangsteiles fbrmschlDssig an die angren- 
zende Wandung der Aufnahme 13, 14, wodurch eine 
sichere Verbindung zwischen beiden Hohlprofilen 9, 10 
geschaffen wird. Das erste Hohlprofil 9 weist vorzugs- 
weise eine grOBere Wanddicte auf als das zweite Hohh as 
profil. 

Die Fig. 6 bis 8 zeigen eine abschnittsweise aus 
zwei inetnandergesetzten Hohlprofilen 16. 17 beste- 
hende A-Sdule 15. wogegen in einem oberen Teilbe- 
reich 18 der Ldngserstreckung nur das Hohlprofil 16 40 
weitergefuhrt ist. 

Die hydraulisch aufgeweiteten Trdger kdnnen aus 
Stahl Oder Leichtmetall gefertigt sein. 

Gema8 Fig. 1 setzt sich die A-Sdule 5 aus den zwei 
Hohlprof Den 11,12 zusammen. wobei das Hohlprofil 12 4S 
entlang des seitlichen Dachrahmens 8 weitergerfOhrt 
ist. Das andere Hohlprofil 1 1 ist an seinem oberen Ende 
nach innen umgebogen und bildet einen querverlaufen- 
den oberen Trdger 19 des Windschutzscheibenrah- 
mens. 50 

PatentansprOche 

1. Trdger einer Aufbaustruktur eines Fahrzeuges. der 
durch hydraulisches Aufweiten (Innenhochdruck- ss 
Umformen) gebiidet wird. dadurch gekennzeichnet. 
da8 sich der Trdger (4. 6. 15) zumindest uber einen 
Teilbereich seiner Ldngserstreckung aus wenig- 



stens zwei formschlussig miteinander verbundenen 
hydraulisch aufgeweiteten, parallel zueinander ver- 
laufenden Hohlprofilen (9, 10 bzw. 11, 12 bzw. 16. 
17) zusammensetzt. wobei in einem gemeinsamen 
Verbindungsbereich von zwei angrenzenden Hohl- 
profilen (9. 10 bzw. 11. 12, bzw. 16. 17) an einem 
Hohlprofil (z.B. 9) eine Aufnahme (13. 14) ausgebil- 
det ist, in die das andere Hohlprofil durch hydrauli- 
sches Aufweiten fbrmschlQssig eingesetzt ist. 

2. Trdger nach Anspruch 1 . da8 sich der Trdger (4, 6. 
15) in hochbelasteten Bereichen aus zwei form- 
schlOssig miteinander verbundenen Hohlprofilen (9, 
10 bzw. 11.12 bzw. 16. 17) zusammensetzt, woge- 
gen in niedriger belasteten Bereichen lediglich 
eines der beiden Hohlprofile (z.B. 12, 16) weiterge- 
fQhrt ist. 

3. Trdger nach Anspruch 1 . dadurch gekennzeichnet, 
daB die Aufnahme (13, 14) mit einem Hinterschnitt 
versehen ist. 

4. Trdger nach den AnsprOchen 1 und 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB beide Hohlprofile (9, 10 bzw. 
11, 12 bzw. 16, 17) Ortlich durch SchweiBen, Kle- 
ben Oder dergleichen zusdtzlich mitanander ver- 
bunden sind. 

5. Trdger nach den AnsprOchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB das erste Hohlprofil (9. 12) 
eine grOBere Wanddicke aufweist als das zweite 
Hohlprofil (10, 11). 

6. Verfahren zur Herstellung eines Trdgers einer Auf- 
baustruktur nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB ein erstes rohrfOrmiges oder 
vorprof iliertes Ausgangsteil in ein Werkzeug einge- 
legt und danach hydraulisch zum ersten Hohlprofil 
(9i, 12. 15) aufgeweitet wird, wobei beim Aufweiten 
die Aufnahme (13. 14) am ersten Hohlprofil (9. 12, 
15) gebiidet wird, daB danach ein zweites rohrfOr- 
miges Ausgangsteil in die Aufnahme (13, 14) des 
ersten Hohlprofils (9, 12. 15) eingesetzt wird und 
daB in einem weiteren Schritt das zweite Hohlprofil 
(10. 11, 16) durch hydraulisches Aufweiten des 
zweiten Ausgangsteiles hergestellt wird, wobei 
beim Aufweiten ein FormschluB zwischen beiden 
Hohlprofilen (9. 10, 11 bzw. 12. 15, 16) erzeugt 
wird. 

Claims 

1 . A beam of a body structure of a vehicle, formed by 
hydraulic expansion (internal high-pressure shap- 
ing), characterized in that the beam (4. 6. 15) is 
formed over at least a partial area of its longitudinal 
extension by at least two hydraulically expanded 
hollow sections (9, 10 or 11, 12 or 16. 17 respec- 
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tively) joined to each other with positive locking and 
extending parallel to each other, wherein a receiv- 
ing means (13. 14) is formed on a hollow section 
(for example 9) by two adjacent hollow sections (9, 
10, or 11. 12 or 16. 17 respectively) in a common 5 
join area, the other hollow section being inserted 
with positive locking into the said receiving means 
(13. 14) by hydraulic expansion. 

2. A beam according to Claim 1, characterized In 10 
that the beam (4. 6, 15) is formed in areas of high 
stress by two hollow sections (9. 1 0 or 1 1 . 1 2 or 1 6. 

17 respectively) connected together with positive 
locking, whereas only one of the two hollow sec- 
tions (for example 12. 16) is continued in areas of is 
lower stress. 

3. A beam according to Claim 1, characterized in 
that the receiving means (13. 14) is provided with 

an undercut. 20 

4. A beam according to Qaims 1 and 2, character- 
ized in that the two hollow sections (9, 10 or 1 1 , 12 

or 16, 17 respectively) are additionally joined to 
each other locally by welding, adhesion or the like. 25 

5. A beam according to Claims 1 to 4. characterized 
in that the first hollow section (9. 12) has a greater 
wall thickness than the second hollow section (10, 

11). 30 

6. A method of producing a beam of a body structure 
according to Claim 1, characterized in that a first 
tubular or pre-profiled starting part is inserted into a 
tool and is then expanded hydraulically to form the as 
first hollow section (9, 12, 15). wherein the receiv- 
ing means (1 3. 1 4) is formed on the first hollow sec- 
tion (9, 12. 15) during the expansion, a second 
tubular starting part is then inserted into the receiv- 
ing means (1 3, 1 4) of the first hollow section (9. 1 2, 40 
15). and in a further step the second hollow section 
(10, 11, 16) is produced by hydraulic expansion of 
the second starting part, wherein positive locking is 
produced between the twvo hollow sections (9, 10, 

1 1 or 12. 15, 16 respectively) during expansion. 4S 

Revendicatlons 

1. Poutre pour chassis de v^hicule, constitute par 
tlargissement hydraulique (formage sous haute so 
pression inttrieure), caracttriste en ce que la pou- 
tre (4. 6, 15) est constitute sur au moins une zone 
partielle de son ttendue d'au moins deux profiles 
creux (9. 10 ou 16, 1 7) s'6tendant Paralltlement les 
uns aux autres, tiargis hydrauliquement, relits ss 
ensemble avec ajustement de forme, un logement 
(13. 14) dans lequel I'autre profild creux est insert 
avec ^ustement de forme par une operation d'tlar- 



gissement hydraulique. dtant constitut dans une 
zone de liaison commune de deux profiles (9. 10 ou 
11, 12. ou 16, 17) limitrophes sur un profile creux 
(par exemple. 9). 

2. Poutre selon la revendication 1 . caracttriste en ce 
que le support (4. 5. 15) est constitut dans les 
zones fbrtement chargtes de deux profiles creux 
(9. 10: 1 1. 12. ou 16. 1 7) relits ensemble avec ajus- 
tement de forme alors que, par centre, dans les 
zones k faible charge, seul Tun des deux profiles 
aeux (par exenrple 12, 16) est prolong t. 

3. Poutre selon la revendication 1 , caracttriste en ce 
que le logement (13, 14) est pourvu d'une contre- 
dtpouille. 

4. Poutre selon les revendicatlons 1 et 2. caracttriste 
en ceque les deux prof ilts creux (9, 10; 11, 12. ou 
16. 17) sont relits ensemble localement d titre sup- 
pltmentaire, par soudage, collage ou analogue. 

5. Poutre selon les revendicatlons 1 k 4, caracttriste 
en ce que le premier profits creux (9. 12) a une 
tpaisseur de parol suptrieure k celle du deuxitme 
profits creux (10, 11). 

6. Proctdt de fabrication d'une poutre pour un chas- 
sis selon la revendication 1, caracttrist en ce 
qu*une premiere partie initiale tubulaire ou prt-pro- 
filte est pi act e dans un outil et est ensuite tiargie 
hydrauliquement pour constituer le premier profitt 
creux (9i. 12, 15). le logement (13. 14) sur le pre- 
mier profilt creux (9. 12, 15) ttant constitut lors de 
rtlargissement. en ce qu'ensuite une deuxitme 
partie initiale tubulaire est instrte dans le logement 
(13. 14) du premier profilt creux (9, 12, 15), et en 
ce que. lors d'une ttape suppltmentaire. le 
deuxitme profilt creux (10, 11. 16) est constitut 
par tiargissement hydraulique de la deuxitme par- 
tie initiale. un ajustement de forme ttant gtntrt 
entre les deux profilts creux (9. 10. 11. ou 12, 15, 
16) lors de I'optration d'tlargissement. 
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